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SERAMIK SANATINDA UC BOYUTLU YAZICILARIN YENI
BIiR iIFADE BiCiMi OLARAK KULLANILMASI

Sanver OZGUVEN !

OZET

Bilgisayar teknolojilerinin sanat eseri tiretiminde kullanilmaya baslamas: ile
birlikte, pek ¢ok sanat¢i yapitlarini bu yeni teknoloji ile iiretmeye baglamistir. Resim,
Grafik Tasarim, Sinema vb. pek cok alanda goriilebilecek olan bu 6rnekler, son yillarda
seramik sanatinda da kendini gostermeye baglamustir. U¢ boyutlu yazicilarm seramik
malzemeler ile kullanimi gegtigimiz on yilda ortaya ¢ikip, hizli bir gelisme gostermistir.
Bu makalede {i¢ boyutlu yazicilarin ¢alisma prensipleri ve tiirleri hakkinda agiklamalara
yer verilerek; seramik sanatinda kullanimi izerinde durulacaktir. Bu konuda
arastirmalar yapan merkezler ve onlarm projelerine yer verilecektir. Yeni bir ifade araci
ve bigimlendirme yontemi olarak ii¢ boyutlu yazicilar, seramik sanatgilart ve onlarin
eserlerine deginilerek agiklanacaktir.
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USING THERE DIMENSIONAL PRINTERS AS A
NEW EXPRESSION IN CERAMIC ART

ABSTRACT

With the introduction of computer technologies in the production of art, many
artists start to create their works via the technology. In recent years, it has begun to be
seen many samples in ceramics, as can be seen from other area like Paintings, Graphic
Design, Cinema ect. Three dimensional printer technology has begun to use ceramic
materials in recent 10 years and has gone forward remarkably. In this article, by
describing working prencible of three dimensional printers and types, it will be
informed about using the technology in ceramic art. It will be featured on centers that
work on this subject and their projects. As a new shaping method, three dimensional
printers will be featured to mention ceramic artists and their works.

Keywords: Three Dimensional Printer, Ceramcis, Laser Sintering, Computer
Aided Design and Manufacturing
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GIiRiS

Calisma prensiplerine goére farkli kategorilere ayrilan ii¢c boyutlu yazicilar,
seramik, plastik, metal gibi toz malzemeleri kullanabilmektedir. Ayrica akiskan hale
getirilebilen malzemeler ti¢ boyutlu bir nesne tiretiminde kullanilabilmektedir. Eritilen
plastik malzemeler veya suyla karistirilip sivi hale getirilen seramik ¢amuru bu
malzemelerden bazilaridir.

Son yillarda ii¢ boyutlu yazici teknolojilerinin gelisimi ile birlikte, farkli
malzemeler bu teknoloji ile kullanilmaya baslamistir. Bu malzemelerden biri de
seramiktir. Hizl1 prototiplemede temel prensip, bilgisayar ortaminda, bir yazilim ile
olusturulan ii¢ boyutlu par¢anin, {i¢ boyutlu yazicilarda olusturulmasidir. Son yillarda
gelisen teknolojilerin sonucu olarak, iiriinlerin prototipleri yapilmadan, dogrudan
kendi malzemeleriyle iiretimi de gergeklestirilebilmektedir.

Konuya girilmeden once, bu alanda yapilan tanimlamalara kisaca bakmak
gerekir. Terminolojinin ¢ok ¢esitli oldugu, c¢ok sayida tanimlamanin yapildig:
goriilmektedir. Hizli imalat sistemleri ile ilgili bir sema Sekil-1’de gdsterilmistir.
Resimde de agikca goriildiigii gibi Hizli imalat Sistemleri anlamina gelen pek ¢ok isim
kullanilmaktadir.

Otomasyonlu
Malzeme Eidemell  Fabrikasyon
Imalat
Hizh fmalat
% %szmh Imalat
Hizh Imalat Aniik Imatat
Sistemleri

Hizh $ekil Bagimsiz ?ﬂ“
Tmalar

!f % 3 Boyutly Yazma

Direkt CAD fmalat Masaiistii [malat

Sekil-1 Hizli imalat Sistemlerinin Terminolojisi (Delikanli vd. 2005:34)
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UC BOYUTLU YAZICILARIN SINIFLANDIRILMASI

Hizli prototipleme makinelerinin c¢alisma prensiplerindeki ortak nokta,
bilgisayar ortaminda tasarlanmis olan bir ii¢ boyutlu bir {iriiniin, STL vb. uygun dosya
bi¢imlerinde hazirlanip, bu makineler tarafindan katmanlar halinde iretilmesidir.
Ancak, katman olusturma teknigindeki farkliliklar ile kullanilan malzemenin
gesitliligi, farkli tekniklerin kullanilmasini zorunlu kilmistir. Buna bagli olarak bu
cihazlar sahip olduklar1 teknolojiye gore dort ana baslik altinda siniflandirilmaktadir.
Bunlar, Isikla Kiir (Light Curing), Tabaka Yigma (Lamination), Toz Baglama
(Powder Blending), Har¢ Yigma (Fused Deposition Modeling), olarak 4 baglik
altindadir. (Delikanli vd. 2005:34) Seramik sanatina iliskin 6rnekler genellikle Toz
Baglama (Powder Blending) ve Har¢ Yigma (Fused Deposition Modeling) teknigi ile
verilmektedir.

Isikla Kiir (Light Curing) tekniginde, fotopolimer maddeden olusturulmus
katman, 151k enerjisi ile istenilen bolgelere kiir edilir. Fotopolimer, 1sik enerjisine
maruz kaldiginda kimyasal reaksiyona ugrar ve yapisinda degismeler olur. Bu
teknolojiyi kullanan cihazlarda, hizli bir sekilde katman ingasini bitirmek i¢in ve daha
ucuz olmasindan dolay1, lazer gibi diisiik giiclii 151k kaynaklar1 kullanilarak, parcanin
tam olarak kiir olmasina yetecek kadar enerji verilmez. Yiizde yiiz kiir seviyesine
ulagsmak i¢in, parcaya daha sonra tekrar bir islem daha yapilir. Buna “Post-cure” ad1
verilir. Bu islemde, yar1 kiir verilmis pargalar kizildtesi isiklarin bulundugu bir
kabinde bekletilir. Isikla kiir teknolojisi 1s18in nasil ydnlendirildigi ve kontrol
edildigine bagli olarak kendi icinde “tarayarak” (scanning) ve “maskeleyerek”
(masking) olmak iizere ikiye ayrilir.

Tabaka Yigma (Lamination) teknoljisinde, katmanlar, istenilen inga
hassasiyetine ve hizina bagl olarak yeterince ince tabakalar halinde olan kati haldeki
bir malzeme ile insa edilmektedir. Tabaka halindeki bu malzemenin g¢eperlerinin
gerektigi gibi kesilmesi ve bir dnceki katmana yapistirilmasindaki siralamaya bagh
olarak ise, iki farkli gruplandirma yapilmaktadir.

Yapistir + Kes (Bonding + Cutting) tekniginde, her tabaka, daha 6nce insa
edilmis olan katmana yapistirdiktan sonra ¢eperleri lazer veya bigakla kesilir. Par¢anin
ingasinda kullanilmayan diger hammadde ise destek islevi gormektedir. Boylece 6zel
bir destek yapisina ihtiyag duyulmaz, fakat inga siwrasinda bu kisimlarim kiigiik
parcalara boliinmesi gerekir. Aksi halde insa sonrasinda pargayr blok iginden
¢tkarmak miimkiin degildir. Bu teknigin uygulamalarinda insa malzemesi olarak
cogunlukla kagit kullanilmaktadir.
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Diger yontem olan Kes + Yapistir ( Cutting + Bonding) da dnce tabakalar
¢eperlerinden kesilir ve sonra bir dnceki katmana yapistirilir. Bu yontemin diger
tabaka yigma yonteminden avantaji, destek malzemesi olarak ayri bir tabaka
malzemesinin kullanilmasina imkan vermesidir. Bdylece desteklerin sonradan
kaldirilmasi kolay olmaktadir. Bu teknigin dezavantaji ise, kesilen katmanlarin inga
halindeki yiizeye hassas bir sekilde konumlandirilarak yapistirilabilmesindeki
glicliiktiir. Bu teknigi kullanan uygulamalarin ¢ogunda, otomatik olarak kesilen
tabakalarin yapistirilmasi manuel olarak gergeklestirilir.

Toz Baglama (Powder Blending) teknolojisinde, her katmanin insasi i¢in, toz
halindeki malzeme kullanilir. Bu malzemeler iiretilecek olan parganin yapisina gore
seramik, metal, plastik vb. degisebilir. Cihaz i¢inde bulunan bir hazneye yerlestirilen
toz zerreleri, 1sitilarak/sinterlenerek veya yapistirict ile birbirlerine baglanir.
Baglanmayan kisimlarda bulunan tozlar ise parcanin boslukta kalan kisimlarim
destekler. Boylece ayri bir destek yapisinin ingasina ihtiya¢ kalmaz. Toz malzemenin
isitilarak veya yapistirict yardimi ile tretilmesinden dolayr bu teknoloji de kendi
icinde ikiye ayrilmaktadir.

Isttilarak (fusing) insa tekniginde, toz halindeki malzemenin istenilen
noktalarina lazer veya elektron 1g1n1 gibi enerji kaynaklari gonderilir. Bu bdlgelerin
sitilip eritilerek veya sinterlenerek birbirleri ile kaynagmasi saglanir. Enerji teknigi
olarak lazer kullanildigindan dolayi, bu teknik genellikle Selective Lazer Sintering
(SLS) Se¢meli Lazer Sinterlemesi olarak adlandirilir. Endiistriyel ve sanatsal seramik
objelerin Tiretilebildigi bu teknoloji genel olarak 3 asamada gerceklestirilebilir.
Oncelikle CAD ve benzeri yazilimlar kullamlarak, bir parca tasarlanmalidir. Bu
pargay1 (veya seramik objeyi) bilgisayar veri olarak gérmektedir. Daha sonra parga,
uygun formatta kaydedilmelidir. Giinlimiizde STL uzantili dosyalar, hizli imalat i¢in
kullanilan cihazlarda standartlastirilmistir. “STL uzantis1 pargayr poligon yaklasimi
kullanarak doniigtirmesi hizli imalatta basitlik ve kullamighlik kazandirmaktadir.”
(Sofu vd. 2006:198) STL formatli model, hizli prtotipleme makinelerinde
acilmaktadir. “Ac¢ilan model yazilim tarafindan parganin yiiksekligi boyunca yatay
katmanlara boliinerek (metaller i¢cin 0.05mm) SLS ve SLM cihazlarinin parcalar1 insa
sirasinda kullanilmak {izere hazirlanir.” (Sofu vd. 2006:198)

Inga siirecinde ise, iiretilecek parganin hangi alasimdan veya metalden
yapilacagi belirlenir. Hangi malzemeden {iretilecegi belirlendikten sonra, malzeme toz
halde makinenin kartuslarina yiliklenmektedir. Isitildiginda kaynasabilen bir inga
malzemesi toz halde (heat fusible powder), ince diizgiin bir sekilde bir hazneye
yayilir. Daha sonra tasarimdan alinan veriler dogrultusunda toz haznesinin igerisi lazer
ile taranir.
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Sekil-2 SLS Makinesinin Elemanlar1 (Delikanl vd. 2005:37)

Daha 6nce, STL formath dosya, yine farkli yazilimlar (Repetier) ile katmanlara
ayrilmigtir. Toz havuzu igerisinde bulunan tablanin diisey eksende yapacagi her
hareket, bu katmanlarin kalinligina esittir. Lazer yardimi ile her katman ayri ayn
sinterlenmektedir. Veriler dogrultusunda, toz havuzunda parcanin oldugu bolgeler
lazer ile yakilmakta, olmayan bolgeler ise bos gecilmektedir. Boylece yakilan
bolgedeki tozlar birbirlerine tutunmaktadir. Lazerin bos gectigi bolgeler ise, toz
halinde kalmakta ve pargaya destek olmaktadir. Bir katmanin sinterleme islemi
bittikten sonra, tabla asagi yonde, bir katman olusturacak kadar (20Q) hareket
etmektedir. Siipiiriicii ile yeni toz, havuz lizerine serpilir ve sinterleme islemi, bu
katman igin yeniden baslar. (Sofu vd. 2006:199) Bu isleyis tasarlanan parc¢anin
tabanindan baslayip en yiiksek noktasina kadar devam eder. Bu sirada lazere maruz
kalmayan toz taneleri iiretilen parca icin destek vazifesi gormektedir. Islem
tamamlandiktan sonra destek gorevi goren bu tozlar bir firca veya vakum emici ile
temizlenir. Insa malzemesi olarak plastik, metal veya seramik tozlari
kullanilabilmektedir. Bunlarin disinda bu malzemelerin karisimlarindan olusan
kompozit tozlar da kullanilabilir.
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Sekil-3 SLS Makinesinin Calisma Prensibi (Delikanh vd. 2005:37)

Toz Baglama (Powder Blending) teknolojisinin diger yonteminde ise tozlar
birbirlerine yapistirtlir (bondig). Toz halindeki malzemenin segilen yerlerine
yapistirict  malzeme piskiirtiilir ve birbirlerine tutunmalart saglanir. Tozlar
puskiirtiilen yapistirict ile sabitlendikten sonra, bir merdane yardimi ile yeni bir toz
tabakas1 uygulamir ve islem devam eder. Islem tamamlandiktan sonra, pargay1
kaplayan ve destek vazifesi gormekte olan toz tabakasi temizlenir. Bu yontem ile
plastik, metal, seramik vb toz malzemeler sekillendirilebilmektedir.

Har¢ Yigma (Fused Deposition Modeling - FDM) tekniginde insa edilecek
katmanlara, sivi veya macun kivamindaki bir madde, belli noktalara kontrollii olarak
uygulanir. Bu madde piiskiirtiilerek veya sivanarak malzemeye uygulanir. Bdylece bu
teknik de kendi icinde ikiye ayrilir. Parca daha sonra soguyarak, yani eriyik halden
kat1 hale gegerek veya kimyasal bir reaksiyona girerek sertlesmektedir.
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Bu teknolojinin diger teknolojilerden 6nemli farkli, ayn1 katman iginde farkli
bolgelere, mekanik veya kimyasal 6zellikleri farkli malzemeleri yigabilme kolaylig:
saglamasidir. Bdylece ¢ok malzemeli (multi-material) parcalar veya mekanizmalar
tretilebilmektedir.

Piiskiirterek (Spraying) har¢ yigma yonteminde, akigkan halde olan insa
malzemesi bilgisayar kontrollii bir veya daha fazla meme yardimi ile damlaciklar
halinde yiizeye piiskiirtiilerek insa edilmektedir. Cogunlukla memeden ¢ikis dncesi ve
sonrasi 1sitilarak sivi hale getirilmis olan insa malzemeleri kullanilir. Bu malzeme
daha sonra soguyarak sertlesir ve {iriin ortaya ¢ikmis olur.

Ikinci yontem, insa edilecek malzemenin sivi veya macun kivamindayken,
belirli noktalara sikilmasi (Extruding) ile gergeklestirilir. Hareketli bir siringa veya tiip
icinde bulunan malzemenin, tasarima uygun bir bicimde, belirli noktalara
uygulanmasi ile {irlin inga edilir. Daha sonra malzemenin sogumasi ile sertlesmis olur.
Bu tiir yazicilar sayesinde ¢ikolata ve hamur gibi malzemeler ile yapilan yiyeceklerin
yaninda, beton ve benzeri malzemeler kullanilarak, gercek boyutta evler
tiretilebilmektedir. Bu yontem ile gelistirilen ¢esitli i¢ boyutlu seramik yazicilar da
bulunmaktadir. Ozellikle Jonathan Keep’in gelistirmis oldugu “JK Delta 3D Ceramic
Printer” gliniimiizde pek ¢ok seramik sanatgis1 tarafindan kullanilmaktadir.

Uc Boyutlu Yazicilar ve Seramik Sanati

Uc boyutlu yazicilarda meydana gelen en dnemli gelisme farkli malzemelerin
bu teknolojide kullanilmasidir. Bu alanda yapilan c¢alismalar ile nanokomposit
malzemeler, farkli plastik karigimlar ve farkli karisimlar igeren toz metaller
kullanilmaya baglanmigtir. Bu yeni olanaklar, seramik sanatgilari tarafindan, farkli bir
sekillendirme yontemi olarak kullanilmig, yeni seramik formlarin ortaya ¢ikmasini
saglamustir.

Resim-1 SLS Makinesinde Seramigin Uretilmesi (Huson. 2011:5)
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On yildan fazla bir siiredir, katman iiretim teknolojileri seramikte yeni tiriinler
gelistirilmesini saglanmustir. Ug boyutlu objelerin katman tabanli iiretimi (Layer
Manufacturing Technologies) ile birlikte, neredeyse her karmasik yapiya sahip tiriin,
tiretilebilir hale gelmistir. (Klocke vd. 2003:447) Lazer sinterleme ydntemi
kullanilarak, seramik bir malzemenin iiretilmesi ile metal ve plastik malzemenin
iiretilmesi birbirine ¢ok yakindir. Ancak iiretim siirecine nazaran, katman kalinligi,
lazer giicii, tarama hiz1 gibi etkenlerin kullanilacak seramik tozuna gore ayarlanmasi
gerekmektedir.

Fraunhofer IPT’ de, seramik lazer sinterleme konusu iizerine arastirmalar 100
W kadar olan lazer giicii ile baslatilmustir. {lk denemeler aliiminyum oksit, aliiminyum
silikat ya da zirkonyum silikat gibi seramik tozlari ile yapilmis ve zirkonyum silikat
tozunun (ZrSiO4) bu siiregte en iyi sonucu verdigi anlasilmistir. Bugiin ise 200 W
lazer sinterleme sistemi kullanilmaktadir. (Klocke vd. 2003:447)

Zirkonyum Silikat iizerine yapilan arastirmalarda tane boyutlar1 karistirilarak
denemeler yapilmistir. Arastirmanin sonucunda, biiyiik oranda kiigiik taneler igeren
tozlarin sadece yiizey kalitesini arttirmakla kalmadigi, ayn1 zamanda da kiiciik
pargalari 1sitip eritmek igin, biiyiikk pargalara goére daha az enerjiye ihtiyag
duyuldugundan dolayi, sinterlemeyi de gelistirdigi goriilmiistiir. Diger taraftan, kiigiik
tanelerin oranin arttirilmasi toplanmayi da arttirmakta, boylece bir formun yiizeyi ile
birlikte kendiliginden yeniden kaplanmas:t (automatic recoating) miimkiin
olmamaktadir. Tozlardan arindirma gibi iglemlerle bu problemler ¢oziilebilmektedir.
Bugiin kiiresel seramik yiizeylerin kiigiik tanelerle yeniden kaplanmasi (recoating)
miimkiin oldugundan dolay, taneli tozlarn kullanimi tercih edilmektedir. (Klocke vd.
2003:448)

“Katman kalinliginin azalmasi daha hizli bir taramayr miimkiin kilar, ¢iinki
gerekli olan sinterleme derinligi bir sonraki katman i¢in gerekli olan fiizyonu saglar.
Buna ek olarak, daha kiigiik katman kalinligi her katmanda ortaya ¢ikan etkiyi
kiigiiltmektedir. Bylece tasarlanan parca ile sinterlenen parga birbirlerine en yakin
sonuclar1 verir.” (Klocke vd. 2003:449)

Seramik tozlarmin Segici Lazer Sinterleme teknigi ile iiretilmeye baslamasi,
yiksek hassasiyet gerektiren endiistriyel malzemelerin yaninda, sanatsal objelerin de
iiretilmesini saglamistir. Son yillarda iiniversitelerin sanat ve tasarim okullarinda, ti¢
boyutlu yazicilar kullanilmaya baglanmigtir. Giinlimiizde de sanat ve tasarim alaninda,
i¢ boyutlu yazicilarin kullanimi giderek artmaktadir. Amerika Birlesik Devletleri’nde
Bowling Green State University, Ingiltere’de University of the West England
igerisinde yeralan Center of Fine Print Research seramik malzeme kullanarak, seramik
tirtinler iiretmektedir. Belgika’da Imaterialise, yine ABD’de Shapeways, Ponoko ve
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Tethon 3D gibi kuruluglar ise sanatgilara ve tasarimcilara, ii¢ boyutlu seramik
eserlerini ve tasarimlarini liretime imkani saglamaktadirlar.

Resim-2: John Balisteri, Segici Lazer Sinterleme
(https://www.pinterest.com/pin/316659417522385878/)

Bowling Green State University Seramik programmin 1996’dan beri
baskanligini yiiriiten Profesér John Balistreri biiyiikk boyutlu seramik heykellerinin
yanisira li¢ boyutlu yazici teknolojisi (SLS) kullanarak da eserler veren bir sanatgidir.
Sanat¢1 3D Tea Bowl Project adini verdigi proje ile geleneksel cay kaplarini dijital
ortama aktarip, ii¢ boyutlu yazici teknolojileri ile iiretmektedir.
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Resim-3: John Balisteri, Geleneksel Elle ve tornada sekillendirilmis ¢ay kabi, taranmis goriintiisii ve
ii¢ boyutlu iiretimi (http://johnbalistreriartist.com/3d-tea-bowl-project/)

Caligmalarinda hem SLS, hem de FDM teknigi ile iireten sanatgilardan biri de
Michael Eden’dir. Bilgisayar ortaminda tasarlamis oldugu formlari, bu teknikler ile
ireten sanatgi, seramik malzemenin yaninda farkli malzemelere de eserlerinde yer
vermektedir. Son donem ¢aligsmalarinda, kare kod gibi dijital kiiltir o6gelerini
geleneksel seramik formlar ile birlestirmistir.
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Resim-4: Michael Eden, Secici Lazer Sinterleme, 29¢cm x 30cm x 28cm
(http://www.michael-eden.com/2008-2010/taa3egfzdrwhmqc416v997tbno8s4v)

Ug boyutlu yazicilarin seramik sanatinda kullanimima en dnemli katkiy1 yapan
sanatc¢ilardan biri Jonathan Keep’ tir. Sanatci delta model olarak bilinen {i¢ boyutlu
yazict mekanizmasini, seramik camuru ile calistirilabilir bir hale getirmistir. Harg
Yigma (FDM) teknigi ile ¢alisan, JK Delta Ceramic 3D Printer isimli bu yazici,
herkes tarafindan kolaylikla kolay ulasilabilir malzemelerden yapilmistir. Boylece pek
¢ok sanatci tarafindan kolayca yapilabilecek, basitlestirilmis bir ii¢ boyutlu yazicinin
temellerini atmistir.
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Resim-5: Johnattan Keep, Icebergs, Har¢ Resim-6: Johnattan Keep, Icebergs, Har¢ Yigma
Yigma (FDM) baski siireci (FDM)

(http://www.3ders.org/articles/20130915- (http://www.keep-art.co.uk/Singles/icebergs_00.html)
build-your-own-ceramic-delta-3d-
printer.html)

Sanat¢iya gore toprak, ates, su gibi temel elementlerden meydana gelen
seramik formlarin yaratilmasinda geleneksel olarak dogaya bagimlilik s6z konusudur.
Sanat¢1 bilgisayar kodlar1 kullanarak iirettigi seramik formlarda ise, yeni bir katman,
bu temel elementleri de igeren, yeni bir anlayis ortaya ¢ikarmayi amaglamaktadir.
Ayni zamanda sanatci tasarlamis oldugu formlara, biitiin formlarin altinda yatan
temel, dogal matematiksel (naturalmatematical) dokular1 ve yapilar1 da eklemeyi
amaglamaktadir. Bu seramik formlar aymi zamanda bizlerin, dogal diinyanin
katmanlarinda ne kadar derine gidebildigini gézler oniine sermektedir.

Danimarkali sanat¢i Olivier van Herpt, kendi tasarlamis oldugu, “Har¢ Yigma”
(FDM) prensibi ile ¢alisan, biiyiik boyutlu yazici ile seramik eserler iiretmektedir.
Sanat¢iya gore, seramik malzeme kullanan {i¢ boyutlu yazicilar genellikle daha ufak
formlar tiretmektedir. Kendisi bu anlayisi degistirerek, daha biiyiik bir yazici ile insan
boyutunda seramik eserler iiretebilmistir.
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Resim-7: Oliver van Herpt, Har¢ Yigma (FDM) Bask siireci
(http://oliviervanherpt.com/3d-printing-ceramics/)

Sanat¢1 li¢ boyutlu yazicilarin malzeme, form, fonkiyon, yazilim, elektronik,
miihendislik, malzeme bilimi, tasarim ve yeni bir form olugturma arasinda karmagsik
bir etkilesim oldugunu dile getirmektedir. Boyle bir makineyi yapma ayni zamanda
biitiin bu seyler arasindaki dengeyi kurma anlamina gelmektedir. Biitiin bu farkli
konular hakkinda bilgi sahibi olmanin olduk¢a zor oldugunu belirtmektedir. Ancak
son iki yilda 6grendigi pek cok seyi tasarladigt makineye adapte etmistir. Sanatgi
kendi tasarlamak istedigi seramiklerin sadece dekoratif olmamasini, zaman zaman
fonksiyonel ve insanin giinlik hayatinda kullanabilecegi formlar olmasimi
istemektedir.

Seramik sanatini ii¢ boyutlu yazicilar ile birlikte kullanan sanatgilarin yaninda
bazi topluluklar da dikkati cekmektedir. Seramik ve dijital iiretimdeki yeni tekniklerin
paylasilip, arastirmalarin yapildigi “Data Clay”, bu alanlarda calismakta olan
yenilik¢ileri bir araya getirmekle kalmayip, ayn1 zamanda geleneksel malzemeler ile
yeni teknolojileri de bir araya getirmektedir.

“Stratigraphic Porcelain”, “Serpentine 3D” ve “Building Bytes” isimli bu ii¢
proje, gliniimiiz seramik sanatinin ve ii¢ boyutlu teknolojilerin gelecegi hakkinda
onemli ipuglar1 vermektedir. Unfold Tasarim Stiidyosu tarafindan ¢aligmalar1 yapilan
Stratigraphic Porcelain projesi, iic boyutlu yazicilarla yapilan, bardak ve siirahi gibi
fonksiyonel seramik parcalardan olusmaktadir. Bu ¢aligmalar 2012 yilinda, Milano
Trienali’de sergilenmistir. Unfold laboratuvarlarinda yapilan seramik ile ilgili
calismalar, bu alanda yapilan 6ncii calismalar arasinda gosterilebilir. Cilinkii daha 6nce
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seramik malzeme ile yapilmast miimkiin olmayan formlar ortaya ¢ikartilarak, seramik
tasarimin alan1 yeniden tanimlanmaktadir.

Resim-8: Stratigraphic Porselen Serisi Uretim Siireci
(http://unfold.be/pages/stratigraphic-porcelain)

SONUC

Dijital teknolojinin gelisimi ile birlikte ortaya ¢ikan yeni bigimlendirme
teknikleri, sanat¢ilara ve tasarimcilara, kendilerini ifade etmede yeni olanaklar
saglanmgtir. insanoglunun binlerce yildir devam eden seramik ile iliskisi, son on yilda
¢ok farkli bir noktaya ulasmistir. 1980°lerin basinda ortaya ¢ikan ii¢ boyutlu yazici
teknolojilerinin, gegtigimiz on yildaki hizli gelisimine ragmen, heniiz emekleme
asamasinda oldugu kabul edilebilir. Fakat bu kisa siirede gostermis oldugu ilerleme
bile, ii¢ boyutlu yazicilarin gelecek yillarda nasil bir konuma gelecegi hakkinda bilgi
vermektedir. Kuskusuz her yeni ve alisilmadik teknoloji birtakim endiseleri
beraberinde getirebilir. Bu siiregcte akla gelen endiselerden biri, dijital {iretimin
hizindan ve kolay ulasilabilirliginden dolayr ortaya c¢ikabilecek olan niteliksiz
iriinlerdir. Fakat bu dijital kirlilik ortaminin kaginilmaz bir siire¢ olabilecegi
diisiiniilebilir. Gegmiste Arts and Crafts Hareketi gibi niteliksiz eserlere karsi olusan
tepkiler, bu defa dijital alanda kendisini gosterebilir. Sorunlar tanimlanip, ¢dziimler
retilebilir. Diger bir endise ise sanat¢i, malzeme ve eser arasindaki iliski ile ilgili
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olabilir. Hatta konu insanoglunun en eski ugraslarindan ve en fazla tecriibe ettigi
alanlardan biri de olsa, bu endise devam edebilmektedir. Insanoglunun baslangicta
sadece elleriyle sekil verebildigi seramik ¢amuru, zamanla farkli aletlerin kullanimini
gerektiren bir malzemeye doniigmiistiir. Fakat insanoglu, yiizyillar boyunca degisik
yontemlerle de olsa, seramige dokunarak bicim verme asamasinda kalmustir. Iste iic
boyutlu yazicilarda seramik malzemenin kullanilmasi ile birlikte, insan ve seramik
camuru arasindaki bu iligki yeni bir boyuta taginmistir. Sanatc1 ve eser arasindaki bu
uzaklagsma ve kopus, ilk basta olumsuz bir anlam tagisa da, insanoglunun adaptasyon
kabiliyeti ile sanat¢i, malzeme ve eser arasindaki iligki, tahmin edilemeyen farkli bir
noktaya gidebilir.
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